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gg (54) Bezeichnung: VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG EINES BAUTEILS 




(57) Abstract: On production of a component, two primary pieces must 
often be fixed together to give one piece. In order to achieve the above, it 
is important that the two primary pieces are oriented in a particular manner 
during the fixing process, which provides some difficulties. According to 
the invention, a plug body (7) is fixed to the component (1) by a mounting 
(13), whereby the position of the plug body (7) relative to the component 
(1) remains unchanged during a fixing process. 

(57) Zusammenfassung: Bei der Herstellung von Bauteilen miissen oft 
zwei Ausgangsteile zu einem Teil fest miteinander verbunden werden. 
Dabei ist es wichtig, die zwei Ausgangsteile in einer bestimmten Art 
und Weise wahrend des Befestigungsvorgangs zueinander zu orientieren. 
Dies bereitet jedoch Schwierigkeiten. Das erfindungsgemasse Verfahren 
schlagt vor, dass ein Fiillk6rper (7) durch eine Halterung (13) am Bauteil 
(1) gehalten wird, wodurch die Lage des Fullkorpers (7) gegenuber dem 
Bauteil (1) wahrend eines Befestigungsverfahrens unverandert bleibt 
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Verfahren zur Herstellung eines Bauteils 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines 
Bauteils gemali Oberbegriff des Anspruchs 1. 

Bei der Herstellung von Bauteilen mtissen oft noch weitere 
Teile mit dem Bauteil fest verbunden werden. 

Ein solches Verfahren ist beispielsweise aus der EP 8 68 253 
Bl bekannt. Bei diesem Verfahren wird ein Fullkorper inner- 
halb einer Nut mit dem Bauteil fest verbunden. Die Verbindung 
des Fiillk5rpers mit dem Bauteil in der Nut ist jedoch nicht 
ausreichend genug, da das Lot bzw. die Verbindungsschicht 
zwischen dem Fullkorper und dem Bauteil nicht gleichmalJig 
oder unvollstandig ist. 

Es ist daher Aufgabe der Erfindung, dieses Problem zu Uber- 
winden . 

Die Aufgabe wird gelost durch ein Verfahren gemali Anspruch 1. 

In den Unteranspruchen sind weitere vorteilhafte Mafinahmen 
aufgelistet. Die in den Unteranspruchen auf gelisteten Mafinah- 
men konnen vorteilhaf terweise miteinander kombiniert werden. 

Die Erfindung ist im Folgenden anhand von Figuren naher er- 
lautert . 

Es zeigen 

Figur 1, 2, 3 und 4 mehrere Verf ahrensschritte des erfin- 
dungsgemaBen Verfahrens, 
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Figur 5 eine Aussicht auf ein Bauteil, das mittels des er- 
f indungsgemaBen Verfahrens hergestellt wird, und 

Figur 6 ein Bauteil nach Fertigstellung mit dem erfindungs- 
gemalien Verfahren. 

Figur 1 zeigt ein Bauteil 1 in einem ersten Verfahrens- 
schritt . 

Das Bauteil 1 weist beispielsweise eine Nut 4 auf. Das Bau- 
teil 1 ist beispielsweise ein Gasturbinenbauteil, wie zum 
Beispiel eine Turbinenschauf el . Die Turbinenschauf el weist 
nach dem Einsatz Risse auf, die repariert werden sollen. Ein 
solches Verfahren ist in der EP 868 253 Bl naher erlautert 
und soil Offenbarung dieser Anmeldung sein. Bei diesem Ver- 
fahren wird die Nut 4 wie in Figur 1 hergestellt oder eine 
entsprechende Nut 4 ist vorhanden. 

Figur 2 zeigt das Bauteil 1 in einem weiteren Verfahrens- 
schritt des erf indungsgemaften Verfahrens. 

Ein Fullkorper 7 soil mit dem Bauteil 1 auf einer Oberflache 
8 des Bauteils 1 oder in einer Nut 7 (Fig. 2) fest verbunden 
werden. 

Ein Abstand d des Fiillkorpers 7 zu dem Boden 5 in der Nut 4 
kann null oder grolier null sein. 

In einem Spalt 6, der zwischen dem Ftillkorper 7 und dem Bau- 
teil 1 in der Nut 4 vorhanden ist, ist bspw. zumindest ein 
Abstandshalter 10 bspw. n der Nahe der Oberflache 8 des Bau- 
teils 1 angeordnet. So kann ein gleichmafJiger Spalt auf bei- 
den Seiten zwischen dem Fullk6rper 7 und dem Bauteil 1 in der 
Nut 4 erreicht werden. 
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Figur 3 zeigt das Bauteil 1 in einem weiteren Verfahrens- 
schritt des erf indungsgemafien Verf ahrens. 

Urn den Fiillkorper 7 wahrend eines Bef estigungsverf ahrens zur 
Befestigung des Fiillkorpers 7 mit dem Bauteil 1 in einer fes- 
ten Position zu halten, wird eine Halterung 13 verwendet, die 
den Fullkorper 4 mit dem Bauteil 1 zumindest zeitweise wah- 
rend eines Bef estigungsverf ahrens verbindet. 

Die Halterung 13 weist zumindest einen ersten Halterungspunkt 
22 auf der Oberflache 8 des Bauteils 1 und zumindest einen 
zweiten Halterungspunkt 25 auf dem Fullkorper 7 auf. Die Ab- 
standshalter 10 (Fig. 2) sind nach Aufbringung der Halterung 
13 bspw. entfernt, konnen aber auch in dem Spalt 6 verblei- 
ben. 

Insbesondere weist die Halterung 13 eine M-Form auf. Ein ers- 
tes Ende der M-Form der Halterung 13 stellt den ersten Halte- 
rungspunkt 22 auf dem Bauteil 1 dar. Das zweite Ende der M- 
Form der Halterung 13 stellt einen dritten Bef estigungspunkt 
28 auf dem Bauteil 1 dar. In der Mitte der M-Form ist die 
Halterung 13 an dem Halterungspunkt 25 mit dem Fullkorper 7 
bef estigt . 

Durch die M-Form der Halterung 13 wird ein offener Hohlraum 
19 unter den M-Schenkeln der M-Form* erzeugt . Dadurch ist der 
Spalt 6 auch unter der Halterung 13 frei zuganglich. 

Urn den Fullkorper 7 mit dem Bauteil 1 zu befestigen, stehen 
verschiedene Bef estigungsverf ahren zur Auswahl. Dies sind zum 
Beispiel Schweifien, Lasern oder Elektronenstrahlen-Schweifien 
sowie Lotverf ahren. 
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Figur 4 zeigt beispielhaft die Vorgehensweise fUr ein 
Lotverf ahren. 

Irisbesondere in der Nahe des Spalts 6 wird ein Lotmaterial 16 
bspw. in Form von Lotpaste oder Lotpulver aufgebracht. In ei- 
nem Lotprozess wird das Lotmaterial 16 auf geschmolzen und 
dringt in die Spalte 6 ein und fiillt sie vollstandig aus. 
Auch kann ein Hohlvolumen zwischen Fiillkorper 7 und Boden 5, 
falls ein von null verschiedener Abstand d zwischen Fiillkor- 
per 7 und Boden 5 vorhanden ist, mit dem Lotmaterial ausge- 
fiillt werden. 

Figur 5 zeigt eine Aufsicht auf ein Bauteil 1 gemafi Figur 3. 
Die Aufsicht zeigt, dass zwei Halterungen 13 verwendet wer- 
den, urn den Fiillkorper 7 in der Nut 4 zu halten. Es konnen 
jedoch auch nur eine oder auch mehr als zwei Halterungen 13 
verwendet werden. 

Figur 6 zeigt ein Bauteil 1, das mit dem erf indungsgemafien 
20 Verfahren hergestellt worden ist. 

Nach einem beispielhaft verwendeten Lotvorgang oder nach ei- 
nem sonstigen Bef estigungsverf ahren ist eine Verbindungs- 
schicht 16 oder Lotschicht 16 zwischen dem Fiillkorper 7 und 

25 dem Bauteil 1 in dem ehemals vorhandenen Spalt 6 entstanden. 
Somit wird eine feste Verbindung zwischen dem Fiillkorper 7 
und dem Bauteil 1 erzeugt. Oberschtissiges Lotmaterial an der 
Oberflache 8 und die zumindest eine Halterung 13 werden in 
einem letzten Verf ahrensschritt , beispielsweise durch Schlei- 

30 fen, entf ernt . 

Wenn der Fiillkorper 7 in der Nut 4 angeschweifit wird, so kann 
je nach Schweigverf ahren nur eine teilweise Verbindung zwi- 
schen den Fiillkorper 7 und dem Bauteil 1 an den Stellen 
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erzeugt werden, wo die Halterung 13 nicht vorhanden ist. In 
diesem Fall wird an den zuganglichen Stellen eine Verbindung, 
Schweifinaht, erzeugt. Dadurch wird vorlaufig eine ausreichend 
feste Verbindung zwischen Fiillkorper 7 und dem Bauteil 1 er- 
5 zeugt. Dann kann die zumindest eine Halterung 13 entfernt 
werden und der frei zugangliche Bereich des Spalts 6, der 
vorher unter der Haltung 13 verdeckt wurde, kann ebenfalls 
mittels Schweifien oder sonstiger Verbindungsverf ahren mit ei- 
ner Verbindungsschicht 16 versehen werden. Der Fiillkorper 7 
10 ist dann vollstandig mit dem Bauteil verbunden. 

Ein solches Verfahren kann beim Reparieren von Rissen einge- 
setzt werden. 
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Patentanspruche 

1. Verfahren zur Herstellung eines Bauteils (1) , 

wobei ein Fullkorper (7) mittels eines Bef estigungsverf ahrens 

rait dem Bauteil (1) fest verbunden 

wird, 

dadurchgekennzeichnet, dass 

zumindest eine Halterung (13) den Fullkorper (7) mit dem Bau- 
teil (1) zumindest zeitweise wahrend des Bef estigungsverf ah- 
rens von Fullkorper (7) und Bauteil (1) verbindet. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, 

dadurchgekennzeichnet , dass 

der Fullkorper (7) in eine Nut (4) des Bauteils (1) einge- 
bracht wird, und ' 

dass zwischen dem Fullkorper (7) und dem Bauteil (1) in der 
Nut (4) ein Spalt (6) vorhanden ist, in dem zumindest ein Ab- 
standshalter (10) angeordnet ist. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, 

dadurchgekennzeichnet, dass 

der zumindest eine Abstandshalter (10) vor Anbringen der Hal- 
terung (13) in dem Spalt. (6) angeordnet wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, 

dadurchgekennzeichnet, dass 

als Befestigungsverfahren von Fiillkorper (7) und Bauteil (1) 
ein Lot verfahren verwendet wird. 



WO 2004/050294 



PCT/DE2003/003639 



7 

5. Verfahren nach Anspruch 1, 

dadurchgelcenrizeichnet, class 

als Befestigungsverfahren von Fiillkorper (7) und Bauteil ein. 
5 Schweifi verfahren verwendet wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 1, 

dadurchgekennzeichnet, dass 

10 

als Befestigungsverfahren von Fiillkorper (7) und Bauteil ein 
LaserschweiiS verfahren verwendet wird. 

15 7. Verfahren nach Anspruch 1, 

dadurchgekennzeichnet, dass 

als Befestigungsverfahren von Fiillkorper (7) und Bauteil (1) 
ein ElektronenstrahlschweiJi verfahren verwendet wird. 

20 

8. Verfahren nach Anspruch 1, 

dadurchgekennzeichnet, dass 

25 die zumindest eine Halterung (13) zumindest einmal an dem 

Bauteil (1) und zumindest einmal an dem Fiillkorper (7) befes- 
tigt ist. 

30 9. Verfahren nach Anspruch 1 oder 8, 

dadurchgekennzeichnet, dass 

zwei Halterungen (13) verwendet werden. 
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Verfahren nach Anspruch 1, 

durchgekennzeichnet, dass 



die 



Halterung (13) M-formig ausgebildet ist. 



11. Verfahren nach Anspruch 1 Oder 10, 
dadurchgekennzeichnet, dass 

10 ein erstes Ende der M-Form der Halterung (13) an einem ersten 
Halterungspunkt (22) am Bauteil (1) befestigt ist, 
dass die Mitte der M-Form der Halterung (13) an einem zweiten 
Halterungspunkt (25) am Fiillkorper (7) befestigt ist, 
und dass ein zweites Ende der M-Form der Halterung (13) an 

15 einem dritten Halterungspunkt (28) am Bauteil (1) befestigt 
ist. 



WO 2004/050294 



PCT/DE2003/003639 




FIG 2 



WO 2004/050294 



PCT/DE2003/003639 




FIG 4 



WO 2004/050294 



PCT/DE2003/003639 




FIG 6 



